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(3) Sandwich-Element 

Die Erfindung betrifft isolierende Sandwichelemente zum 
Aufbau gtattflachiger Lkw-Winde. Diese meist aus zwei 
begrenzenden Platten und einer dazwischenliegenden, ge- 
schaumten Isoiierschicht bestehenden Sandwichelemente 
warden vorgefertigt, indem die Randbereiche 2u den be- 
nachbarten Sandwichelementen keine Isolierung aufwei- 
sen. In diesem Bereich weisen die begrenzenden Platten 
zwei verschiedene Prof ilformen auf. die so gestaltet sind, 
dafc die einzelnen Wandelemente formschlussig ineinan- 
dergehakt werden konnen und zusatzlich bei Beschadigung 
etnzelner Platten diese ohne Herausnahme des gesamten 
Sandwichelementes entfernt und neu eingelegt werden 
kann. Die im Bereich der Profiluberlappungen entstehenden 
Hohlraume werden nachtraglich ausgeschaumt und bilden 
^ somit einen Verbund ohne Warmebrucke. 
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Fur viele Anwendungen im Bereich der Lagerung und 
des Transportes von Giitern werden heute groBvolumi- 
ge und daher auch groBflachige Behalter benotigt, die 
gut gegen Warme und Kalte isolieren. Hierunter fallen 
insbesondere die Kofferaufbauten, Shelter und Contai- 
ner von Lastkraftwagen und Anhangern. 

Die Wande derartiger Behalter sind heute meist in 
sogenannter Sandwich- Bauweise erstellt, worunter ein 
mehrschichtiger Aufbau zu verstehen ist, der minde- 
stens zwei plattenformige, auBere Schichten umfaBt, die 
im wesentlichen der Resistenz gegen die Umweltein- 
flusse dienen, und zwischen denen sich das tempcratur- 
isolierende Medium, beispielsweise ein poroser, mei- 
stens geschaumter, Kunststoff befindet. 

Dabei gibt es zwei grundsatzlich verschiedene Me- 
thoden, wie solche Sandwich- Elemcnte erstellt werden 
konnen: Die eine Methode besteht darin, den Kunst- 
stoff, der sich zwischen den Platten befinden soli, bereits 
vorab aufzuschaumen und maBgenau herzustellen. Der 
so erhaltene Kunststoffblock wird anschlieBend mit den 
beiden Platten verklebt, wozu das gesamte Sandwich- 
Element entweder in einer Presse unter Druck gesetzt 
oder in einen entsprechend groBen luftdichten Beutel 
gelegt und evakuiert wird, so daB der Luftdruck die 
Teile beim Abbinden des Klebers zusammenpreBt Dies 
hat den Nachteil, daB fur das Vorfertigen der Kunst- 
stoff- Blocke eine Reihe von Arbeitsgangen erforderlich 
ist, welche eingespart werden konnen, wenn nach der 
anderen Methode verfahren wird. Dabei werden die 
Platten in der gegenseitigen Lage des spateren Sand- 
wich-Elementes zueinander positioniert und in dieser 
Lage das Ausschaumen des Zwischenraumes zwischen 
den Platten vorgenommen, wobei beispielsweise Rand- 
begrenzungen und ahnliches ein AusflicBen des Kunst- 
stoffes an den offencn Sciten verhindert. Da die Platten 
bei einer Starke von teilweise unter einem Millimeter 
keinesfalls die beim Aufschaumen des Kunststoffes auf- 
tretenden Drucke ohne Verformung aufnehmen kon- 
nen, egal ob als Material faserverstarkte Kunststoffe 
oder Leichtmetall verwendet wird, mussen die beiden 
Platten beim Ausschaumen des Zwischenraumes in ei- 
ner Presse auf Abstand gehalten werden. 

Da bei beiden Methoden die Kostcn fur die benotig- 
ten Hilfsvorrichtungen, also Presse, planer Arbeitstisch, 
Evakuierungsanlage etc. mit zunehmenden Abmessun- 
gen stark anwachsen, ist es unwirtschaftlich, bei groBfla- 
chigen Wanden wie etwa den Wanden von LKW-Auf- 
bauten, diese Wande einstuckig herzustellen. Statt des- 
sen werden diese Wande aus einzelnen Elementen zu- 
sammcngcsetzt, wobei es von der Art der Verbindung 
abhangt, ob in ihrem Schichtaufbau bereits fertige Sand- 
wich- Elemente verwendet werden oder ob deren 
Schichtaufbau erst beim Zusammensetzen der einzel- 
nen Sandwich-Elemente vollendet wird. 

Wenn die einzelnen Sandwich-Elemente beispielswei- 
se liber eine einfache Nut-und Federausbildung mitein- 
ander verbunden werden, wie dies beispieisweise bei 
den im Handel befindlichen Sandwich-Elementen der 
Firma Hoesch, Bundesrepublik Deutschland der Fall ist. 
Derartige Nut- und Federverbindungen haben jedoch 
naturgemaB den Nachteil, daB Zugbelastungen in 
Langsrichtung, also entgegen der Richtung des Zusam- 
menfiigens der Elemente, nur begrenzt aufgenommen 
werden konnen, entsprechend dem Haltevermogen der 
Kraftschlussigkeit der Nut- und Federverbindung auf- 
grund einer Passung oder einer Verklebung. 



Eine formschlussige Verbindung zur Aufnahme der 
besagten Langskrafte ist dagegen bei einer anderen 
Verbindungsart gegeben, bei der die Platten der Sand- 
wich-Elemente an den zu den benachbarten Elementen 
5 weisenden Kanten jeweils etwa rechtwinklig nach innen 
gekropft sind. Die beiden Kropfungen jeweils zweier 
benachbarter Platten befinden sich im U-fdrmigen 
Hohlraum eines Profilstabes, welches aus ausreichend 
stabilem Material gefertigt ist, wodurch eine in Langs- 
io richtung formschlussig stabile Verbindung der Platten 
gegeben ist Der Nachteil dieser Verbindung besteht 
darin, daB hierbei keine komplett vorgefertigten Sand- 
wich-Elemente verwendet werden kdnnen (auBer ein 
Einschieben entlang der Langserstreckung des Profiles 
15 mit der U-fdrmigen Aussparung ist moglich), sondern 
die Wande werden aus halbfertigen Sandwich-Elemen- 
ten aufgebaut wobei die Kropfungen der die isolierende 
Schicht tragenden Platten quer zur Richtung der Wand 
in die U-formigen Aussparungen eingedriickt werden. 
20 AnschlieBend werden die fehlenden Platten von der Ge- 
genseite her in die dort entsprechend vorhandenen 
U-formigen Aussparungen eingedriickt wobei dann 
auch erst eine Verbindung dieser fehlenden Platten mit 
der isolierenden Zwischenschicht also dem Kunststoff- 
25 block, erfolgen muB, was meistcns mittels Verklebung 
geschieht Damit ist kein komplettes, industrielles Vor- 
fertigen der Sandwich-Elemente moglich, wodurch ein 
erheblicher Arbeitszeitaufwand beim Erstellen ganzer 
Wandelemente notwendig wird 
30 Als Vorteil eines solchen Aufbaus ist jedoch, neben 
der Formschlussigkeit fur Belastungen in Langsrich- 
tung, zu nennen, daB bei Beschadigung einer derart auf- 
gebauten Wand bei Verwendung der zweiten beschrie- 
benen Methode ein Austauschen einzelner Sandwich- 
35 Elemente bzw. deren Platten moglich ist, wogegen dies 
beim Zusammensetzen vorgefertigter Elemente nach 
der beschriebenen Nut- und Federtechnik nicht mehr 
moglich ist ohne die gesamte Wand zu demontieren und 
neu aufzubauen. 
40 Da somit die Nahtstellen zwischen den einzelnen 
Sandwich-Elementen, abhangig von der verwendeten 
Methode, eine Schwachstelle entweder in bezug auf den 
Arbeitsaufwand beim Herstellen der Verbindung oder 
in bezug auf die Zugfestigkeit in der Plattenebene quer 
45 zum Verlauf der Verbindung darstellen, war man bei 
den bisherigen Methoden imirter bemuht die Anzahl 
der Nahtstellen moglichst gering zu halten, was jedoch 
andererseits bedeutete, daB die Einzelemente moglichst 
groB sein muBten, worauf sich wiederum nachteilige 
50 Kostenkonsequenzen bei den fur die Herstellung der 
einzelnen Sandwich-Elemente benotigten Vorrichtun- 
gen ergaben, wie oben dargelegt 

Es ist daher der Zweck der vorliegenden Erfindung, 
die Nach teile des Standes der Technik zu vermeiden, 
55 insbesondere eine solche Verbindung ohne formfeste 
Verbindungselemente fur die Sandwich-Elemente zu 
schaffen, daB bei der moglichst einfachen Herstellung 
eines glattflachigen Sandwich-Elemente komplett vor- 
gefertigt werden konnen und der Verbund in seiner 
eo Langsrichtung quer zu den Verbindungsfugen form- 
schlussig Krafte aufnehmen kann, und zusatzlich eine 
einfache Reparaturmoglichkeit eines solchen Verbund- 
es aus einzelnen Sandwich-Elementen gegeben ist 
Dieser Zweck wird dadurch erfullt, daB die das einzel- 
65 ne, komplett vorgefertigte Sandwich- Element begren- 
zenden beiden Platten an den Randern, an denen eine 
Verbindung zum nachsten Sandwich- Element stattfin- 
den soil, entsprechend profiliert sind. Es gibt zwei ver- 
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schiedene Profilformen, wobei jede der begrenzenden Elementes nicht zu erkennen, da es vom Randbereich 
Platten an ihren beiden, gegenOberliegenden, zu profi- des Hauptteils der Platte verdeckt wird. Die Schragstel- 

lierenden Kanten unterschiedliche Profilformen auf- lung des zweiten bzw. des dritten Schenkels, der in den 
weist und die beiden begrenzenden Platten innerhalb letzten, freien Schenkel dieses ersten Profils iibergeht, 
des Verbundes des Sandwich- Elementes an den jeweils 5 dient dabei vor allem der leichteren Einfuhrbarkeit des 

diagonal gegenuberliegenden Kanten das gleiche Profil zweiten, umgreifenden Profils der nachsten Platte, 

aufweisen, so daB sich an den jeweils benachbarten Dieses zweite Profil muB einen Hohlraum aufweisen, 

Randbereichen zweier Platten eines Sandwich-Elemen- der die AuBenkontur des ersten Profils moglichst exakti 

tes, also auf einer AnschluBseite des Sandwich-Elemen- d.h„ mit moglichst wenig Spiel in Richtung quer zur 

tes, beide unterschiedliche Profilformen vertreten sind 10 Verbindungsfuge und parallel zur Plattenebene auf- 

Die beiden Profile sind so gestaltet und dimensioniert, nimmt. wobei dieses Profil zur AuBenseite des Sand- 

daB es sich bei der ersten Profilform um ein kleineres wich-Elementes hin offen sein muB, so daB durch eine 

Profil handelt, welches gerade im Innenraum des zwei- Bewegung senkrecht zur Plattenebene das an einer an- 

ten, groBeren Profiles zu liegen kommen kann. Dadurch deren Platte befindliche erste Profil eingelegt werden 

konnen zwei miteinander zu verbindende, wie oben be- 15 kann. Dies wird dadurch erfiillt, daB sich ein aus minde- 

schrieben, gestaltete Sandwich-Elemente in Langsrich- stens zwei Schenkeln bestehendes Profil, welches nach 

tung unter Beibehaltung eines gewissen Querversatzes einer Seite hin vollstandig offen ist, einstiickig so in die 

quer zur Verbindungsfuge zusammengeschoben wer- Platte iibergeht, daB es in den Plattenzwischenraum hin- 

den, so daB nach einer anschlieBenden Relativbewegung einragt und die offene Seite des Profils senkrecht von 

quer zur Plattenebene die beiden Profilformen jeweils 20 der Plattenebene weg nach auBen weist. Bei einem Blick 

ineinander zu liegen kommen und formschlussig einer senkrecht zur Plattenebene auf ein Sandwich-Element 

Langsbewegung in Plattenebene quer zur Verbindungs- sieht man also in dieses zweite Profil hinein. Wenigstens 

fuge entgegenstehen. Dabei wirken die beiden auBeren, ein Schenkel des Profils steht dabei im wesentlichen 

die Sandwich-Elemente begrenzenden, Platten bei- senkrecht zur Plattenflache, also zumindest der letzte, 

spielsweise eines Kastenaufbaus mit Hilfe der beiden 25 frei endende Schenkel, der dann mit seinem freien Ende 

unterschiedlichen Profilformen zusammen, und ebenso vom Sandwich-Element aus nach auBen weist, obwohl 

auch die beiden inneren begrenzenden Platten der bei- er ausreichend hinter der auBeren Begrenzungsebene 

den zu verbindenen Sandwich-Elemente, so daB also des Sandwich-Elementes zurucksteht, um Platz fur die 

keine direkte mechanische und damit warmeleitende Dicke der davorzulegenden, anschlieBenden Platte des 

Verbindung zwischen der auBeren Platte beispielsweise 30 nachsten Sandwich-Elementes zu lassen. Besteht dieses 

des einen Sandwich-Elementes und der inneren Platte zweite Profil aus drei Schenkeln, so empfiehlt sich ein 

des beispielsweise anderen Sandwich-Elementes gege- U-Profil, bei dem die beiden parallelen Schenkel senk- 

ten ist - recht zur Plattenflache stehen und einer dieser beiden 

Das erste Profil, welches bei einer durchgehenden, Schenkel durch eine 90° -Biegung indie Platte iibergeht, 

fluchtenden Wand aus Sandwich-Elementen in dem 35 wogegen der verbindende Schenkel des U- Profiles pa r- 

zweiten Profil zu liegen kommt, weist eine im wesentli- allel zur Platte verlauft 

chen geschlossene Form auf, wie sie durch mehrmaliges Bei derartig gestalteten Profilen an den AnschluBkan- 

Umbiegen der Platte in den Plattenzwischenraum hin- ten der begrenzenden Platten eines Sandwich-Elemen- 

ein entsteht Obwohl der bzw. die quer zur Plattenebene tes lassen sich die Sandwich-Elemente mit einem Quer- 

stehenden Schenkel des Profils nicht unbedingt senk- 40 versatz ineinanderschieben, bis je zwei Profile der an- 

recht zur Plattenebene stehen miissen, so ist dies doch einander anschlieBenden beiden auBeren Platten sowie 

empfehlenswert,dajedeAbweichungvomrechten Win- der beiden inneren Platten eines LKW-Aufbaus in 

kel aufgrund des Abgleitens auf diesen Schragflachen Querrichtung der Plattenebene fluchten. Durch einen 

einen Querversatz zweier Sandwich-Elemente zueinan- anschlieBenden Querversatz bis zur Fluchtung der bei- 

der fordert Ein solches Profil entsteht also durch zwei- 45 den Sandwich-Elemente kommen die beiden Profilpaa- 

maliges oder dreimaliges Biegen der Platte zum Platten- rungen ineinander zu liegen, so daB aufgrund der Form- 

zwischenraum hin. so daB der letzte freie Schenkel senk- schlussigkeit der beiden Profilpaarungen kein Ausein- 

recht zur Plattenebene steht und mit seinem freien Ende anderziehen quer zur Verbindungsfuge und parallel zur 

zum Hauptteil seiner Platte hinweist Dieser Schenkel Plattenebene mehr moglich ist Voraussetzung ist 

kann mit dem Hauptteil der Platte durch einen einzigen, 50 selbstverstandlich, daB zwischen den beiden Profilen in 

imspitzen Winkel zur Platte verlaufenden Schenkel ver- den beiden benachbarten Randbereichen der beiden 

bunden sein, oder aber, bei Herstellung durch dreimali- Platten eines Sandwich-Elementes ausreichender Ab- 

ges Umbiegen, uber zwei Schenkel, von denen der an stand vorhanden ist, um das bendtigte Profil der Platte 

den Hauptteil der Platte anschlieBenden Schenkel zu des nachsten Sandwich-Elementes dazwischenzuschie- 

diesem Hauptteil vorteilhafterweise wieder senkrecht 55 ben. 

steht Der diesen ersten und den freien dritten Schenkel Obwohl ein solches Ineinanderhaken von Profilen 

verbindende zweite Schenkel verlauft dagegen entwe- eventuell auch mit anderen Profilformen moglich sein 

der aus FertigungsgrQnden etwa parallel zum Hauptteil kann, besteht der Vorteil speziell der hier beschriebenen 

der Platte oder unter einem spitzen Winkel zu dieser, Profilformen darin, daB sie aus den ursprunglich vorhan- 

wobei die Spitze dieses Winkels an der AuBenkante der 60 denen, ebenen Platten durch einfache Biegevorgange 

Platte gedacht werden muB, an der das Profil angeord- hergestellt werden konnen, so daB also keine zeitauf- 

net ist Somit entsteht also im Randbereich einer Platte wendige Verbindung eines vorgefertigten Profiles mit 

auf deren Rttckseite ein mehr oder weniger geschlosse- dem Hauptteil der Platte durch SchweiBen oder Aufnie- 

nes Kastenprofil aus mindestens zwei bzw, drei Schen- ten eta erforderlich ist Ebenso ist fur die Herstellung 

keln, je nach dem, ob man den Randbereich des Haupt- 65 dieser Profile kein abschnittweises Ausklinken einzelner 

teils der Platte als eigenen Schenkel mitzahlt oder nicht Plattenteile entlang der Verbindungsfuge notwendig, 

Dieses erste Profil ist somit bei einem Blick auf das wie sie beispielsweise zur Erzielung von reiBverschluB- 

Sandwich-Element senkrecht zur Ebene des Sandwich- ahnlichen Effekten zwischen den Kanten zweier Platten 
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notwendig ware. 

Die Vorteile von Sandwich-Elementen, bei denen die 
begrenzenden Platten mit den beschriebenen Profilfor- 
men ausgestattet sind, liegen auf der Hand: Zur Herstel- 
lung von LKW-Aufbauten konnten die benotigten 5 
Sandwich- Elemente komplett vorgefertigt und erst an- 
schlieBend zusammengesetzt werden. Da die Verbin- 
dung aufgrund der Formschlussigkeit keinen statischen 
Schwachpunkt mehr darstellt, muB die Anzahl der Ver- 
bindungsfugen nicht unbedingt moglichst gering gehal- 10 
ten werden, was zur Folge hat, daB die Abmessungen 
der einzelnen Sandwich-Elemente relativ gering gehal- 
ten werden konnen. Da bei der Fertigung der Wande 
von LKW-Aufbauten die einzelnen Sandwich-Elemente 
ublicherweise senkrecht stehen, kann sich die Breite die- 15 
ser Sandwich-Elemente in der Bandbreite von 40 bis 
1 20 cm bewegen f wobei sich deren Lange nach der Ho- 
he des LKW-Aufbaus bemiBt. Bei diesen Dimensioned 
also Abmessungen von ca. 1 m auf 2,50 m, ist jedoch 
jede handelstibliche Plattenpresse fur Schreinereien 
ausreichend, um die beschriebenen Sandwich-Elemente 
durch Ausschaumen direkt zwischen den begrenzenden 
Platten, die in der Presse auf Abstand gehalten werden, 
herzustellen, so daB das aufwendige Voraberstellen des 
maBgenauen Schaumstoffblockes wegfallen kann. Doch 
auch bei der Herstellung mittels der eingangs beschrie- 
benen anderen Methode, also Verkleben des vorgefer- 
tigten Schaumstoffblockes mit den Platten unter Evaku- 
ierung, ergibt sich immerhin noch der Vorteil, daB die 
Abmessungen der benotigten Evakuierungsanlage 
ebenfalls nur gering sein mussen im Vergleich zur Her- 
stellung teilweise ganzer LKW- Wande aus einem Stuck. 

Doch die Vorteile beschranken sich nicht ailein auf 
die Neuerstellung von Wanden aus derartigen Sand- 
wich- Elementen. Zu berucksichtigen ist insbesondere 
die Reparaturmoglichkeit im Falle der Beschadigung 
solcher LKW-Aufbauten, obwohl dabei prinzipiell zu 
unterscheiden ist, ob nur die auBere Platte eines Sand- 
wich-Elementes und eventuell die isolierende Zwischen- 
schicht beschadigt wurde oder die Beschadigung beide, 
also innere und auBere Begrenzungsplatte erfaBt hat, ist 
die Vorgehensweise bei der Reparatur der erfindungs- 
gemaB erstellten Wand analog: Im Gegensatz zu anders 
erstellten Wanden, bei denen entweder die gesamte 
Wand ersetzt werden muB, oder zumindest die gesamte 
Wand demontiert werden muB, um die beschadigten 
Elemente zu ersetzen, werden bei einer erfindungsge- 
maBen Wand lediglich die beschadigten Platten bzw. 
Sandwich-Elemente entfernt und durch neue Teile er- 
setzt. Dabei ist zunachst zu bedenken, daB nach der 
oben beschriebenen Verbindung der einzelnen Sand- 
wich-Elemente zu ganzen Wanden, die zwischen den 
benachbarten Ausschaumungen und den Profilpaarun- 
gen liegenden Hohlraume zur Erhohung der Stabilitat 
nachtraglich ausgeschaumt wurden und zwischen zwei 
ineinandergreifende Profile zusatzlich eine Linie eines 
Dichtmittels, beispielsweise aus Silicon, zur Abdichtung 
des Plattenzwischenraumes gegen Feuchtigkeit einge- 
legt wurde. Bei dieser nachtraglichen Ausschaumung 
sind die umgebenden Randbereiche der begrenzenden 
Platten aufgrund ihrer Profilierung ausreichend stabil 
genug, um die beim Ausschaumen auftretenden Druck- 
krafte im Zwischenraum zwischen den Platten ohne 
Verstarkung von auBen aufnehmen zu konnen. 

Im Falle der Reparatur wird nun so vorgegangen, daB 
zunachst bei alien beschadigten Platten zumindest das 
zweite Profil, mit Hilfe von Trennschleifern, Stichsagen 
oder ahnlichen Werkzeugen, vom Hauptteil der Platte 
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abgetrennt wird, worauf sich dieser zusammen mit dem 
ersten Profil von der Ausschaumung des Sandwich-Ele- 
mentes entfernen laBt Zur Entnahme der verbliebenen 
zweiten Profile ist es notwendig, sowohl die ursprungli- 
che Ausschaumung im Bereich der Kante nachst des zu 
entfernenden zweiten Profiles teilweise zu entfernen, als 
auch die nachtraglich eingebrachte Ausschaumung im 
Bereich der zu entfernenden Profile. Auf diese Weise 
wird die gesamte beschadigte Platte, bzw. bei durchsto- 
Bener inncrer und auBerer Begrenzungsplatte das ge- 
samte beschadigte Sandwich-Element entfernt Entspre- 
chend der vorherigen Entfernung des zunachst verblie- 
benen zweiten Profiles wird nun eine vollstandig an bei- 
den AnschluBkanten erfindungsgemaB profilierte neue 
Platte mit dem zweiten, hintergreifenden Profil voraus 
schrag in das nachste intakte Sandwich-Element einge- 
schoben und fluchtend zur letzten intakten Platte gelegt 
Sollte ein vollstandigcs Sandwich- Element zu erganzen 
sein, so wird dies als erstes mit einer Platte durchge- 
fuhrt, mit der bereits die Ausschaumung verbunden ist, 
worauf anschlieBend von der Gegenseite her die zweite 
begrenzende Platte eingesetzt wird Auch bei der Repa- 
ratur werden selbstverstandlich, wie bei der Neuherstel- 
lung, vor dem Zusammensetzen der Profile die entspre- 
chenden Dichtmittel zur Abdichtung der Plattenzwi- 
schenraume gegen das Umfeld eingebracht Nach Wie- 
derherstellung des vollstandigen Verbundes werden die 
im Bereich der Profile verbleibenden Hohlraume wie- 
derum, beispielsweise mittels eines parallel zur Verbin- 
dungsfuge eingefuhrten Rohres, nachtraglich mit auf- 
schaumendem Kunststoff ausgefQllt 

Diese Reparaturmethode erfordert nicht nur einen 
relativ bescheidenen Zeitaufwand, da ausschlieBlich die 
beschadigten Teile demontiert und erneuert werden 
miissen, sondern zusatzlich auch einen geringen Auf- 
wand an weiteren Bauteilen, da keine separat geformten 
Reparaturteile benotigt werden, sondern ausschlieBlich 
die auch fur die Ersterstellung verwendeten, die Sand- 
wich-Elemente begrenzenden Platten. Lediglich bei 
vollstandigem DurchstoBen einer Wand werden zur Re- 
paratur die noch nicht miteinander verbundenen Kom- 
ponenten des Sandwich-Elementes benotigt 

Eine beispielhafte AusfOhrungsform gem^B der Erfin- 
dung wird im folgenden anhand der Figuren naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 ein Sandwich- Element gemaB der Erfindung 
sowie den AnschluBbereich eines weiteren solchen Ele- 
mentes in Richtung der Verbindungsfuge der beiden 
Elemente betrachtet 

Fig. 2 die teilweise ineinandergeschobenen, noch 
nicht fluchtenden Sandwich-Elemente; 

Fig. 3 die durch Querversatz zur Fluchtung gebrach- 
ten Sandwich-Elemente; 

Fig. 4 eine Teildarsteliung eines auf diese Art erstell- 
ten Wand-Verbundes; 

Fig. 5 einen beschadigten Wand-Verbund gemaB der 
Fig. 4; 

Fig. 6 den Wand-Verbund der Fig. 5 nach Entfernen 
der beschadigten Platte; 

Fig. 7 das Einschieben einer neuen Platte in den Ver- 
bund gemaB Fig. 6; 

Fig. 8 das Eindrehen der neuen Platten in den beste- 
henden Verbund und 

Fig. 9 den wieder geschlossenen Wandverbund vor 
dem Ausschaumen der noch vorhandenen Hohlraume; 

Fig, 10 eine vergroBerte Detaildarstellung der in den 
Randbereichen der Platten angeordneten Profile. 

Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemaBes Sandwich-Ele- 
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ment 2 neben dem AnschluBbereich eines weiteren sol- 
chen Sandwich-Elementes 22 in Blickrichtung der spate- 
ren Verbindungslinie der beiden Sandwich- Elemente 2, 
22. Das Sandwich-Element 2 besteht dabei aus einer 
begrenzenden Platte 3 zur AuBenseite des LKW-Auf- 
baus hin und einer inneren begrenzenden Platte 4 zur 
Innenseite hin, die jeweils aus parallel zueinander ver- 
laufenden Hauptteilen 7 bestehen. sowie Randbereichen 
6, in denen die Platten 3 und 4 wie im folgenden be- 
schrieben, profiliert sind. Im Plattenzwischenraum tO 
befindet sich zumindest im mittleren Bereich die Aus- 
schaumung 5, die die Temperaturisolation bewirkt An- 
stelle des hier dargestellten aufgeschaumten Kunststof- 
fes kann dieser Plattenzwischenraum 10 auch aus jedem 
anderen geeigneten Material bestehen, beispielsweise 
aus mehreren Schichten von verschiedenen Materialien 
oder auch lediglich aus einigen Querstegen zum Verbin- 
den der Platten 3 und 4, wobei dann die Isolierwirkung 
durch die im Plattenzwischenraum 10 enthaltene Luft 
erzielt wird. Im vorliegend dargestellten Fall haftet der 
fur die Ausschaumung 5 verwendete Kunststoff selbst- 
tatig an den Platten 3 und 4, wenn das Ausschaumen 
direkt zwischen diesen Platten erfolgt ist, oder aufgrund 
einer Verklebung, falls die Ausschaumung 5 vor dem 
Aufbringen auf die Platten 3 bzw. 4 maBgenau herge- 
stellt wurde. 

In den Randbereichen 6 entlang der Kanten der Plat- 
ten 3 bzw. 4, entlang denen ein AnschluB an das nachste 
Sandwich-Element, z.B. 22 erfolgen soil, sind die Platten 
3 und 4 profiliert, wobei es zwei unterschiedliche Profil- 
formen, namlich ein erstes Profil 8 und ein zweites Profil 

9 gibt Die Einzelheiten dieser Profile 8 und 9 sind besser 
in der vergrdBerten Einzeldarstellung der Fig. 10 zu er- 
kennen. 

Das erste Profil 8 besteht aus einem annahernd ge- 
schlossenen Hohlprofil, welches in den Hauptteil 7 der 
Platte 3 Qbergeht Dieses Profil erstreckt sich in den 
Plattenzwischenraum 10 hinein und besteht auBer der 
eigentlichen Platte 3 aus einem ersten Schenkel 17, ei- 
nem zweiten Schenkel 16 und einem dritten, frei enden- 
den Schenkel 15, die jeweils durch Umbiegungen des 
Randbereiches 6 der Platte 3 zum Plattenzwischenraum 

10 hin hergestellt werden konnen. Dabei verlaufen so- 
wohl der erste Schenkel 17 als auch der dritte, frei en- 
dende Schenkel 15 senkrecht zur Ebene der Platte 3, 
wobei das freie Ende des dritten Schenkels 15 vom Plat- 
tenzwischenraum 10 her auf die Innenseite der auBeren 
Platte 3 zeigt Der den ersten Schenkel 17 und den drit- 
ten Schenkel 15 verbindende zweite Schenkel verlauft 
dabei etwa parallel zur Platte 3, da bei einer Sen nigs t el - 
lung dieses Schenkels Vorteile beim Einfiihren des Pro- 
files vorhanden waren, die Herstellung wegen des spit- 
zen Winkels entweder zum ersten Schenkel 17 oder zum 
dritten Schenkel 15 hin aber schwieriger, namlich mit 
hdherem Maschinenaufwand verbunden ware. 

Der freiendende dritte Schenkel 15 erreicht die Riick- 
seite der Platte 3 nicht, urn durch diesen Spait beim 
spateren Ausschaumen auch ein Eindringen des Schau- 
mes in den Hohlraum des ersten Profiles 8 zu ermdgli- 
chen. 

Das zweite Profil 9 ist ein U-Profil mit unterschiedlich 
langen parallelen Schenkeln 12 und 13, wobei der kOr- 
zere Schenkel 12 frei endet und der langere, hierzu par- 
allel Schenkel 13 in die innere Platte 4 Obergeht unter 
Bildung eines rechten Winkels. Demzufolge verlauft 
auch der Boden dieses U Profiles parallel zur Platte 4 
und zwar innerhalb des Plattenzwischenraums 10, so 
daB die offene Seite dieses U-fdrmigen zweiten Profiles 
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9 vom Plattenzwischenraum aus senkrecht zur Plattene 
bene nach auBen weist. Dieses zweite Profil 9 ist so 
dimensioniert, daB es das erste Profil 8 ohne wescntli- 
ches Spiel in Richtung der Plattenebene, quer zur Ver- 
5 bindungsnut zwischen zwei Platten, aufnehmen kann. 
Der freie Schenkel 12 des zweiten Profiles 9 stent dabei 
von der Vorderfront der Platte 4 ausreichend zuruck, 
urn bei einem in das Profil 9 eingelegten Profil 8 ausrei- 
chend Platz fUr die vor dem freien Schenkel 12 vorbei- 
io laufende Platte 44 bzw. 444 zu lassen. welche fluchtend 
zur inneren Platte 4 liegen soil. 

Vor der Verbindung des Sandwich-Elementes 2 mit 
einem weiteren Sandwich-Element 22 wird noch entwe- 
der auf die AuBenflache der ersten Profile 8 oder auf die 
15 lnnenflache der zweiten Profile 9 eine parallel zur spate- 
ren Verbindungsfuge laufende Linie eines Dichtmittels 
19, beispielsweise aus Silicon, aufgebracht. Anschlie- 
Bend werden die beiden Sandwich -Elemente 2 und 22 in 
Richtung des Pfeiles 30, also parallel zur Plattenebene 
20 und quer zur Verbindungsfuge, so ineinander gescho- 
ben, daB ein zweites Profil 9 zwischen die beiden Profile 
der benachbarten Randbereiche des zu veriangernden 
Sandwich-Elementes 22 gelangt, wobei die offene Seite 
dieses zweiten Profiles 9 zum ersten Profil 8 des zu 
25 veriangernden Sandwich-Elementes 22 hinweisen muB. 
wie in Fig. 2 dargestellt. AnschlieBend wird das Sand- 
wich-Element 22 quer zur Plattenebene versetzt, wie 
durch den Pfeil 31 in Fig. 2 dargestellt, bis die auBeren 
Platten 3, 33 und die inneren Platten 4, 44 der beiden 
30 Sandwich-Elemente 2 und 22 miteinander fluchten, wie 
dies in Fig. 3 dargestellt ist Dabei liegen das erste Profil 
der einen auBeren Platte 33 und das zweite Profil der 
anderen auBeren Platte 3 formschlussig ineinander und 
werden gegeneinander durch das nunmehr dazwischen- 
35 gequetschte Dichtungsmittel 19 abgedichtet, urn von 
dieser Seite her ein Eindringen von Wasser und Feuch- 
tigkeit in den Hohlraum 20 zu verhindern, welcher 
durch die Ausschaumungen 5 und 55 sowie die auBeren 
Platten 3, 33 und die inneren Platten 4, 44 im Bereich der 
40 Verbindungsfuge 29 begrenzt wird. Aufgrund dieser 
Formschlussigkeit ist die Verbindung zwischen den bei- 
den Sandwich- Elementen 2 und 22 oder entgegen der 
Richtung des Pfeiles 30 (siehe Fig. 1) aufgrund ihrer 
Formschlussigkeit sehr stabiL Urn die Verbindung zu- 
45 satzlich zu stabilisieren und auch moglichst spielfrei zu 
halten, empfiehlt es sich, wie Fig. 2 zeigt, die Hohlraume 
20 im Bereich der Verbindungsstellen durch eine nach- 
tragliche Ausschaumung 23 aufzufullen, wobei das hier- 
fur zuzufiihrende Material beispielsweise durch ein lan- 
5e ges Rohr senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 4 in den 
Hohlraum eingebracht werden kann. Anstelle dieser 
Ausschaumung 23 kann jedoch ebensogut in den Hohl- 
raum 20 ein entsprechend dimensionierter, vorgefertig- 
ter Festkorper zur Stabilisierung eingebracht werden. 
55 Da somit die Verbindungsstelle zwischen den einzel- 
nen Sandwich-Elementen 2 einer Wand 1 beziiglich der 
Belastung keine Schwachstelle mehr darstellt, muB die 
Anzahl dieser Verbindungsstellen nicht unbedingt mini- 
miert werden, so daB die Abmessungen der einzelnen 
60 Sandwich-Elemente relativ gering gehalten werden 
konnen. Dies bietet nicht nur Vorteile in produktion- 
stechnischer Hinsicht, sondern auch beim Versand die- 
ser Einzelteile, der nicht nur ftir den Fall einer Repara- 
tur zu erfolgen hat, sondern auch fur die Neuerstellung 
65 von LKW-Aufbauten, deren Endmontage haufig erst 
am Ort des Bestellers stattfindet Ein anderer wesentli- 
cher Vorteil gemaB der Erfindung liegt jedoch in der 
bereits dargelegten Reparatur-Freundlichkeit 
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Wenn beispielsweise die AuBenseite einer Wand 1 
eines LKW-Aufbaus beschadigt ist, so besteht diese 
haufig in einem AufreiQen der auBeren Platte 3 und 
einer Beschadigung der darunterliegenden Ausschau- 
mung 5 bzw. 23, wie in Fig. 5 dargestellt 5 

In diesem Fall wird zunachst bei der beschadigten 
auBeren Platte 3 zumindest das zweite Profil 9 vom Rest 
der Platte 3 abgetrennt, worauf diese Platte einschlieB- 
lich des ersten Profiles 8 von der Ausschaumung 5 bzw. 
23 entfernt werden kann. Urn auch das noch in der io 
Wand 1 befindliche zweite Profil 9 der beschadigten 
Wand 3 entfernen zu konnen, ist ein Herausschneiden 
eines Teiles der Ausschaumungen 5 bzw. 23 notwendig, 
wie in Fig. 5 mit den strichpunktierten Linien angedeu- 
tet. AnschlieBend kann dieses zweite Profil aus der 15 
Wand 1 entfernt werden, so daB sich etwa der in Fig. 6 
dargestellte Zustand der Wand 1 ergibt Nunmehr wird 
eine einzelne Platte 3 einschlieBlich der erfindungsge- 
maBen Profil ierungen in die Wand 1 eingesetzU indem 
diese Platte 3 mit dem Randbereich voraus, an dem das 20 
zweite Profil 9 angeordnet ist, durch die aus den Aus- 
schaumungen 5 und 23 herausgeschnittenen Hohlraume 
hinter das erste Profil 8 der nachsten intakten Platte 33 
geschoben wird. Nachdem das zweite Profil 9 der neuen 
Platte 3 das Profil 8 der alten Platte 33 umgreift, wie in 25 
Fig. 8 dargestellt, kann die neue Platte 3 in eine zu den 
benachbarten Platten fluchtenden Position gebracht 
werden, wodurch das Profil 8 der neuen Platte 3 in dem 
Hohlraum des zweiten Profiles 9 der auf der anderen 
Seite anschlieBenden Platte 333 abgelegt wird. 30 

Nachdem nunmehr die seitlichen Begrenzungen der 
Wand t wieder intakt sind, werden zur Stabilisierung 
und besseren Isolation die bei der Demontage der be- 
schadigten Platte herausgeschnittenen Teile der Aus- 
schaumung 5 bzw. 23 nachtraglich wiederum mit einer 35 
neuen Ausschaumung 24 aufgefiillt, wie in Fig. 9 ange- 
deutet. 

Patentanspriiche 

40 

1. Isolierendes Sandwich-Element zum Aufbau von 
glattflachigen Wanden von StraQenfahrzeug-Auf- 
bauten, wenigstens mit einer auBeren Platte, einer 
inneren Platte und wenigstens einem die beiden 
Platten zumindest im mittleren Bereich verbilden- 45 
den Zwischenstuck, sowie Profilen an je zwei ge- 
genilberliegenden, dem AnschluB an das nachste 
Sandwich-Element dienenden Randbereichen jeder 
Platte, dadurch gekennzeichnet, daB 

a) die Profile (8, 9) an jeder Platte (3, 4) im 50 
einen Randbereich (6) aus einem nahezu ge- 
schlossenen, in den Plattenzwischenraum (10) 
des Sandwich-Elementes (2) befindlichen er- 
sten Profil (8) und im anderen Randbereich (6) 
aus einem auf drei Seiten geschlossenen, zur 55 
AuBenseite des Sandwich-Elementes (2) hin 
offenen zweiten Profils (9) bestehen, welches 

so dimensioniert ist, daB in seinem lnnenraum 
gerade das erste Profit (8) Platz findet, wobei 
sich das zweite Profil (9) ebenfalls vollstandig 60 
im Plattenzwischenraum (10) befindet, 

b) die beiden benachbarten Randbereiche (6) 
der auBeren und inneren Platte (3, 4) eines 
Sandwich-Elementes (2) je ein erstes und zwei- 
tes Profil (8, 9) aufweisen und 65 

c) die Sandwich-Elemente (2) so dick sind, daB 
zwischen den beiden Profilen (8, 9) der benach- 
barten Randbereiche (6) der auBeren und inne- 
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ren Platten (3, 4) eines Sandwich-Elementes (2) 
ein Abstand (11) verbleibt, der das Dazwi- 
schenschieben eines zweiten Profiles (9) paral- 
lel zur Ebene der Platten (3, 4) erlaubt 

2. Sandwich-Element nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das bzw. die Zwischenstucke aus 
einer einstilckigen starren Ausschaumung aus 
Kunststoff bestehen. 

3. Sandwich-Element nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
zweite Profil (9) ein U-Profil ist, dessen freier 
Schenkel (12) mindestens urn die Starke der inneren 
bzw. auBeren Platte (3 bzw. 4) kurzer ist als der in 
den Hauptteil (7) der Platte (3 bzw. 4) Qbergehende 
Schenkel (13). 

4. Sandwich-Element nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Boden des U-Profiles paral- 
lel zum Hauptteil (7) der Platte (3, 4) und die Schen- 
kel (12, 13) des U-Profiles senkrecht zum Hauptteil 
(7) der Platte (3, 4) liegen. 

5. Sandwich-Element nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
erste Profil (8) durch wenigstens zweimaliges Um- 
biegen des Randbereiches der Platte (3, 4) in den 
Plattenzwischenraum (10) hinein erzeugt werden 
kann, wobei die Summe der Biegewinkel (14) min- 
destens 270° betragt 

6. Sandwich-Element nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
frei endende Schenkel (15) am Ende des ersten Pro- 
files (8) senkrecht zum Hauptteil (7) der Platte (3, 4) 
verlauft 

7. Sandwich-Element nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das erste Profil (8) durch dreima- 
liges Umbiegen entsteht, so daB sich ein erster 
Schenkel (17) ergibt, der sich an den Hauptteil (7) 
der Platte (3, 4) anschlieBt, sowie ein zweiter Schen- 
kel (16), der sich an den ersten Schenkel (17) an- 
schKeBt, unc | em fritter, f re j endcnder Schenkel 
(15X der sich an den zweiten Schenkel (16) an- 
schlieBt 

8. Sandwich-Element nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der erste Schenkel (17) und der 
dritte, frei endende Schenkel (15) senkrecht zum 
Hauptteil (7) der Platte (3, 4) verlaufen und der 
zweite Schenkel (16) mit dem Hauptteil (7) der Plat- 
te (3, 4) einen spitzen Winkel einschlieBt, dessen 
Spitze zu der Kante der Platte (3, 4) weist, an dem 
sich das in Rede stehende erste Profil (8) befindet 

9. Sandwich-Element nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der erste Schenkel (17) und der 
dritte Schenkel (15) senkrecht zum Hauptteil (7) 
der Platte (3, 4) verlaufen und der zweite Schenkel 
(16) parallel zum Hauptteil (7) der Platte (3. 4) liegt 

10. Verfahren zum Herstellen der Wande von 
UCW-Aufbauten aus Sandwich- Elemen ten gemaB 
einem der Anspruche 1 bis 8, gekennzeichnet durch 

a) Einschieben des zweiten Profiles (9) des hin- 
zuzufugenden Sandwich-Elementes (2) zwi- 
schen die beiden benachbarten Profile (8, 9) an 
der AnschluBkante des zu verlangernden 
Sandwich-Elementes (22) bis die vier Profile (8, 
9) in Querrichtung der Sandwich-Elemente 
fluchten, 

b) Relativbewegung der beiden Sandwich-Ele- 
mente (2, 22) in ihrer Querrichtung, bis die Au- 
Benseiten der Sandwich-Elemente (2, 22) fluch- 
ten und 
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c) Aufffillen wenigstens des Abstandes (11) 
zwischen den beiden Profilpaaren der auBeren 
Platte (3) und der inneren Platte (4) des Hohl- 
raumes (20), der durch die Zwischenstucke und 
je zwei auBere und innere Platten (3, 4) der 5 
Sandwich- Elemente begrenzt wird, von den 
offenen Seiten des Hohlraumes her. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Auffiillen des Hohlraumes (20) 
durch Ausschaumen mittels eines aufschaumenden 10 
Kunststoffes geschiehL 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB vor dem Ineinanderschieben 
der Sandwich-Elemente (2, 22) wenigstens eine Li- 
nie eines Dichtungsmittels (19), insbesondere Sili- 15 
con, entlang entweder der AuBenflachen jedes er- 
sten Profiles (8) und/oder der Innenflache jedes 
zweiten Profiles (9) aufgetragen wird. 

13. Verfahren zur Reparatur von beschadigten 
Wanden von geschlossenen LKW-Aufbauten, wel- 20 
che nach einem der Anspruche 9 bis 1 1 hergestellt 
wurden, gekennzeichnet durch folgende Verfah- 
rensschritte: 

a) Abtrennen wenigstens der zweiten Profile 
(9) aller beschadigten Platten (3, 4) von deren 25 
Hauptteilen (7), 

b) Entfernen der Hauptteile (7) einschlieBlich 
der ersten Profile (8) der beschadigten Platten 
(3,4), 

c) Abtragen wenigstens der Kanten der Aus- 30 
schaumung(5, 23) der beschadigten Sandwich- 
Elemente (2), die den verbliebenen zweiten 
Profilen (9) der beschadigten Platten (3, 4) be- 
nachbart sind, 

d) Einsctzen von neuen Platten (3, 4) jeweils 35 
beginnend mit dem schragen Einschieben des 
zweiten Profiles (9) jeder neuen Platte (3, 4) 
zwischen die benachbarten Profile (8, 9) der 
AnschluBkante des letzten Sandwich- Elemen- 
tes (22) und Umlegen der neuen Platte (3, 4) bis 40 
zur mit den benachbarten Platten fluchtenden 
Position und 

e) wenigstens teilweises Ausschaumen der ver- 
bliebenen Hohlraume zwischen den Platten (3, 

4) mittels aufschaumendem Kunststoff. 45 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens die gesamte Ausschau- 
mung (5) des beschadigten Sandwich-Elementes (2) 
entfernt und anschlieBend ein maBgenau vorgefer- 
tigter, geschaumter Kunststoffblock zwischen die 5c 
zu emeuernden Platten gesetzt wird 
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